
(19) 

Bundesrepublik Deutschland 
Deutsches Patent- und Markenamt 



o°)DE 103 13 832 A1 2004.10.14 



(12) 



Offenlegungsschrift 



(21) Aktenzeichen: 103 13 832.3 


(51)lntCt. 7 : F16M 1/00 


(22) Anmeldetag: 21.03.2003 




(43) OfFenlegungstag: 14.10.2004 




(71) Anmelden 


(72) Erfinder: 


Tyco Electronics pretema GmbH, 75223 


Berchtold, Lorenz, Dr., 75223 


Ntefem-Oschelbronn, OE 


Niefern-Oschelbronn, DE; Kurzeja, Dietmar, 75223 




Niefern-Oschelbronn, DE; Glaser, Karlheinz, 


(74)Vertreter 


75223 Niefern-flschelbronn, DE 


Witte, Weller & Partner, 70178 Stuttgart 





Prufungsantrag gemali § 44 PatG ist gestellL 

Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Untertagen entnommen 

(54) Bezeichnung: Baueinheit und Verfahren zur Hersteilung einer Baueinheit 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Bauein- 
heit mit einem Rahmenteil (14), das eine eine Offhung (28) 
umgebende Verbindungsflache (26) aufweist, und mit ei- 
nem Abschlussteii (16), das auf der Verbindungsflache (26) 
liegt und die Offnung (28) abdeckt, wobei Rahmenteil (14) 
und Abschlussteii (16) aus Materialien mit unterschiedli- 
chen Warmeausdehnungskoeffizienten bestehen. Die Bau- 
einheit zeichnet sich dadurch aus, dass in der Verbindungs- 
flache (26) eine zum Abschlussteii (16) hin offene umlau- 
fende Vertiefung (36, 37) vorgesehen ist, wobei zumindest 
ein Einspritzkanai (38) in die Vertiefung (36, 37) einmundet, 
und dass in die Vertiefung (36, 37) ein Schmelzkleber (40) 
durch den Einspritzkanai (38) eingespritzt ist, der eine Ab- 
dichtung und Verbindung zwischen Abschlussteii (16) und 
Rahmenteil (14) schafft. Die Erfindung betrifft femer ein 
Verfahren zur Hersteilung einer solchen Baueinheit 




m 

I 



m 

o 



DE 103 13 832 A1 2004.10.14 



Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Bau- 
einheit mit einem Rahmenteil, das eine eine Offnung 
umgebende Verbindungsflache aufweist, und mit ei- 
nem Abschlussteil, das auf der Verbindungsflache 
liegt und die Offnung abdeckt, wobei Rahmentei! und 
Abschlussteil aus Materialien mit unterschiedlichen 
Warmeausdehnungskceffizienten bestehen. Die Er- 
findung betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung 
einer solchen Baueinheit. 

Stand der Technik 

[0002] In vielen Bereichen der Technik, insbesonde- 
re im Kraftfahrzeugbereich, werden Gehause beno- 
tigt, die der hermetisch dichten Aufnahme von Bau- 
teilen dienen. Gerade im Kraftfahrzeugbereich mus- 
sen diese Gehause auch unter widrigen Verhaltnis- 
sen bei hohen Temperaturschwankungen wasser- 
und oldicht sein. Handelt es sich bei den in einem sol- 
chen Gehause unterzubringenden Bauteiien urn 
eiektronische Schaltungen, ist es zudem meist erfor- 
deriich, die im Gehause entstehende Warme nach 
au&en abzufuhren. Hlerfur wird ublicherweise eine 
Flache des Gehauses als Metallplatte ausgebildet, 
die thermisch mit den Warme erzeugenden Bauele- 
menten gekoppelt ist und als Warmesenke dient Da 
die Herstellung des gesamten Gehauses aus Metall 
teuer und aufwandig ist, wird der Rest des Gehauses 
aus Kunststoff gefertigt. Bei der Verbindung des 
Kunststoffgehauses mit der Metallplatte ergibt sich 
das Problem, dass die Abdichtung auf Grund der un- 
terschiedlichen Warmeausdehnungskoeffizienten 
von Kunststoff und Metall insbesondere dann proble- 
matisch wird, wenn das Gehause hohen Temperatur- 
schwankungen ausgesetzt wird. 

[0003] Die bisherigen Losungen zur Abdichtung ei- 
nes solchen Gehauses sehen im Allgemeinen Strei- 
fen aus einem elastischen Material, beispielsweise 
Silikon, vor, die zwischen Gehause und Metallplatte 
liegen. Die Befestigung der Metallplatte am Gehause 
erfolgt in der Regel uber eine Schraubverbindung 
oderandere Klemmelemente, die die Metallplatte auf 
die Abdichtung pressen. Zur Verbesserung der Dich- 
tigkeit des Gehauses werden zusatziich formschlus- 
sige Verbindungsflachen zwischen Gehause und Me- 
tallplatte, wie beispielsweise Nut und Feder, geschaf- 
fen, was allerdings zusatzfiche Herstellungsschritte 
erfordert. 

[0004] Es zeigt sich ohne weiteres, dass diese Art 
der Befestigung und Abdichtung aufwandig und da- 
mit teuer ist. Da insbesondere im Kraftfahrzeugbe- 
reich ein hoher Kostendruck herrscht, besteht stan- 
dig das Sedurfnis, kostengunstiger hersteilen zu kon- 
nen, ohne jedoch die bisherigen Eigenschaften der 
Baueinheit zu verschlechtern. 



Aufgabenstellung 

[0005] Die Aufgabe der voriiegenden Erfindung be- 
steht deshalb darin, die Baueinheit der eingangs ge- 
nannten Art derart weiterzubilden, dass eine kosten- 
gunstige Fertigung unter Beibehaltung bzw. Verbes- 
serung der Verbindungseigenschaften mdglich wird.. 

[0006] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufga- 
be wird von der eingangs genannten Baueinheit da- 
durch gelost, dass in der Verbindungsflache.eine zum 
Abschlussteil hin offene umlaufende Vertiefung vor- 
gesehen ist, wobei zumindest ein Einspritzkanal in 
die Vertiefung einmundet, und dass in die Vertiefung 
eine Vergussmasse als Kleber, insbesondere ein 
Schmelzkleber durch den Einspritzkanal eingespritzt 
ist, der eine Abdichtung und Verbindung zwischen 
Abschlussteil und Rahmenteil schafft. 

[0007] In Abkehr von den bisherigen Losungen, die 
getrennte Elemente fur die Befestigung und fur die 
Abdichtung vorsahen, lassen sich beide Funktionen 
allein mit Hilfe der Vergussmasse erreichen. Die Er- 
finder haben herausgefunden, dass das Verbinden 
mit einer Vergussmasse, insbesondere einem 
Schmelzkleber ausreichende Festigkeit besitzt - ins- 
besondere im Hinblick auf die Aufnahme von Scher- 
kraften wenn ein bestimmtes Mindest-Verguss- 
masse - bzw. Klebervolumen vorhanden ist. Dieses 
Klebervolumen lasst sich sehr einfach durch die Ab- 
messungen der Vertiefung darstellen. 

[0008] Als Vergussmasse kommen entweder 
Schmelzkleber in Frage oderauch andere bei Raum- 
temperatur durch Dispensen oder andere Auftra- 
gungstechniken auftragbare Kleber-Materialien in 
Frage. Es ist jedoch vorteilhaft, Schmelzkleber einzu- 
setzen. 

[0009] Die Vergussmasse besitzt eine hohe Olbe- 
standigkeit und veriiert ihre Flexibilitat auch bei sehr 
tiefen Temperaturen bis minus 40°C nicht, so dass 
sie auch als Abdichtmasse in widriger Umgebung 
sehr gut geeignet ist. Daruber hinaus lasst sie sich 
sehr einfach mit Standardverfahren einbringen, so 
dass insgesamt gesehen das Herstellungsverfahren 
der Baueinheit deutlich einfacher ist als bisher. Insbe- 
sondere ist es moglich, mechanische Befestigungse- 
lemente, wie Schrauben, Klemmelemente etc., ein- 
zusparen, was sich nicht nur bei den Bauteilkosten, 
sondern auch bei den Herstellungskosten positiv nie- 
derschlagt. 

[0010] Im Zusammenhang mit der voriiegenden Er- 
findung ist unter ^Rahmenteil" ein Bauteil zu verste- 
hen, das neben der Offnung und der die Offnung um- 
gebenden Verbindungsflache einen Abschnitt besitzt, 
der mit einem Gehauseteil verbunden werden kann, 
so dass insgesamt ein geschlossenes Gehause ent- 
steht. Selbstverstandlich kann auch dieser Abschnitt 
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seibst das Gehauseteil bilden. 

[0011] Im Zusammenhang mit der vorliegenden Er- 
findung ist unter, Abschlussteil" ein Bauteil zu verste- 
hen, das die von der Verbindungsfiache umschlosse- 
ne Offnung abdecken kann, wobei sich die Offnung 
hierbei auch in mehreren Dimensionen erstrecken 
kann. 

[0012] In einer bevorzugten Weiterbildung ist die 
Vergussmasse, insbesondere der Schmeizkleber ein 
2-Kompoo.enten-Kleber,. vorzugsweise ist er ein reak- 
tiv vernetzender Kleber, vorzugsweise auf Poiyamid- 
basis. Materialien auf PU-Basis sind als Verguss- 
masse jedoch auch einsetzbar. 

[0013] 2-Komponenten-Kleber, insbesondere 
2-Komponenten-Schmelzkleber haben sich insbe- 
^ sondere im Hinbiick auf die Warmefestigkeit ais be- 
l I sonders vorteilhaft herausgestellt, da deren Einsatz- 
temperatur auch uber der Verarbeitungstemperatur 
liegen kann. Ferner sind Vergussmassen und 
Schmeizkleber auf Polyamidbasis im Hinbiick auf die 
gewunschten Eigenschaften von Olbestandigkeit, 
Flexibility auch bei hohen Minustemperaturen, Ver- 
arbeitbarkeit und Elastizitat besonders gunstig. 

[0014] Aiigemein ist festzuhalten, dass die Auswahl 
der Vergussmasse oder des Schmelzkiebers nicht in 
erster Linie auf Grund seiner Adhasionseigenschaf- 
ten, sondern vielmehr hinsichtlich der Dichtigkeits- 
und Elastizitatseigenschaften erfolgt. 

[0015] In einer bevorzugten Weiterbildung ist das 
Rahmenteil aus KunststofF und das Abschlussteil aus 
Metall hergestellt. Vorzugsweise ist die Baueinheit 
ein aus zurnindest zwei Gehauseteilen bestehendes 
t dichtes Gehause, wobei das Rahmenteil das erste 
\J Gehauseteil und das Abschlussteil das zweite Ge- 
hauseteil ist. Ein solches Gehause kann der Aufnah- 
me von Bauelementen, insbesondere elektronischen 
Bauelementen, dienen. Die Warme erzeugenden 
Bauelernente konnen hierbei mit dem Abschlussteil 
thermisch gekoppelt sein, urn die entstehende War- 
me nach auften abzufuhren. Besonders einfach wird 
das Abschlussteil dann, wenn es eben und piattenfor- 
mig ausgebildet ist, wobei die vorliegende Erfindung 
sich nicht auf eine solche Form des Abschlussteils 
beschrankt. 

[0016] In einer bevorzugten Weiterbildung ist zu- 
rnindest ein Kontaktelement vorgesehen, das das 
Rahmenteil an einer vorgegebenen Stelle durch- 
dringt, und erstreckt sich im Bereich dieses Kontakt- 
elements die Vertiefung uber die Stelle hinaus, so 
dass die eingespritzte Vergussmasse bzw. der einge- 
spritzte Schmeizkleber das Kontaktelement inner- 
halb der Vertiefung umgibt. 

[0017] Diese Mafinahme hat den Vorteil, dass eine 



sehr gute Abdichtung zwischen Kontaktelement und 
Rahmenteil erzielbar ist, ohne zusatzliche Herstel- 
lungsschritte auszufuhren. Vielmehr wird die Abdich- 
tung bereits beim Einspritzen der Vergussmasse 
bzw. des Schmelzkiebers erreicht. 

[0018] Die der Erfindung zugrunde iiegende Aufga- 
be wird auch von einem Verfahren zum Herstellen ei- 
ner Baueinheitgelost, das folgende Schritte aufweist: 
Bereitstellen eines Rahmenteils, das eine eine Off- 
nung umgebende Verbindungsfiache aufweist, in der 

eine umiaufende. Vertiefung vorgesehen ist, 

Bereitstellen eines Abschlussteils, das auf der Ver- 
bindungsfiache liegt und die Offnung abdeckt, wobei 
Rahmenteil und Abschlussteil aus Materialien mit un- 
terschiedlichen Warrneausdehnungskoeffizienten 
bestehen, 

Zusammenbringen von Rahmenteil und Abschluss- 
teil, so dass das Abschlussteil auf der Verbindungs- 
fiache liegt, und 

Einspritzen einer Vergussmasse durch zumindest ei- 
nen Einspritzkanal in die Vertiefung, urn das Ab- 
schlussteil mit dem Rahmenteil zu verbinden und den 
dazwischenliegenden Spalt abzudichten, 

[0019] Dieses erfindungsgemafle Verfahren zur 
Verbindung zweier Teile mit unterschiedlichen War- 
rneausdehnungskoeffizienten ist besonders einfach 
und kostengunstig auszufuhren. Das Einbringen der 
Vergussmasse, vorzugsweise eines Schmelzkiebers 
lasst sich mit herkommlichen Spritzgiefiverfahren er- 
reichen, wobei das Rahmenteil und das Abschlussteil 
in diesem Fall in der Spritzgiefcmaschine das Werk- 
zeug bilden. Ferner ist es nicht mehr erforderlich, ex- 
tra vorgesehene Befestigungselemente, wie Schrau- 
ben etc., einzusetzen. 

[0020] Es versteht sich, dass die vorstehend ge- 
nannten uhd die nachstehend noch zu erlauternden 
Merkmale nicht nur in der jeweils angegebenen Kom- 
bination, sondern auch in anderen Kombinationen 
oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den 
Rahmen der voriiegenden Erfindung zu verlassen. 

Ausfuhrungsbeispiei 

[0021] Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der 
Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung und 
der beiliegenden Zeichnung. Die Erfindung wird 
nachfolgend anhand von Ausfuhrungsbeispieien mit 
Bezug auf die Zeichnung naher erlautert. Dabei zei- 
gen: 

[0022] Fig. 1A eine schematische Schnittansicht 
der erfindungsgemafien Baueinheit von vorne; 

[0023] Fig. 1 B eine schematische Schnittansicht 
der Baueinheit von Fig. 1 A von der Seite; 

[0024] Fig. 2 eine perspektivische Darstellung der 
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Baueinheit von Fig. 1A; 

[0025] Fig. 3A sine schematische Schnittansicht 
der erfindungsgemallen Baueinheit von vorne mit ei- 
nem zusatzlichen Kontaktelement; 

[0026] Fig. 3B eine schematische Schnittansicht 
der Baueinheit von Fig. 3A; 

[0027] Fig. 4A eine Baueinheit gemaft einer weite- 
ren Ausfuhrungsform perspektivisch zeigt, wobei aus 
Ubersichtlichkeitsgrunden Seitenwande der Bauein- 
heit weggelassen wurden; und 

[0028] Fig. 4B einen Ausschnitt der Baueinheit ge- 
ma/i Fig. 4A im Bereich der Verbindung von Rah- 
menteil und Anschlussteil. 



[0029] In den Fig. 1A und 1B ist eine Baueinheit 
i f schematisch dargesteilt und mit dem Bezugszeichen 
10 gekennzeichnet. Die Baueinheit 10 umfasst ein 
Rahmenteil 14 und ein Abschlussteil 16. Im vorlie- 
genden Ausfuhrungsbeispiel ist die Baueinheit 10 als 
Gehause 20 ausgefuhrt, das der Aufnahme von elek- 
tronischen Bauelementen dienen kann. Ein solches 
Gehause 20 wird beispielsweise zur Aufnahme eines 
Getriebesteuergerats eingesetzt. 

[0030] Das Rahmenteil 14 ist in der vorliegenden 
Ausfuhrungsform ein topfformiges rechteckiges Ge- 
hauseteil 22, das einen Boden 18 sowie vier Seiten- 
wande 24 besitzt. Dieses Gehauseteil 22 ist im 
Spritzgieftverfahren aus Kunststoff hergestellt. 

[0031] Die Seitenwande 24 bilden an ihrer Stirnseite 
eine Fiache 26, die eine Offnung 28 in den Innen- 
raum des Gehauses 20 umgibt. 

1_| [0032] Das Abschlussteil 16. ist in der vorliegenden 
Ausfuhrungsform als Deckel 30 ausgebildet, der eine 
ebene Unterseite 32 besitzt. Die Unterseite 32 ist so 
gestaltet, dass sie parallel zu der Fiache 26 verlauft 
und die Offnung 28 abdecken kann. Die Verbindung 
des Deckels 30 mit dem Gehauseteil 22 erfolgt uber 
die Fiache 26. 

[0033] Der Deckel 30 ist aus einem Metal! herge- 
stellt und dient einerseits dem hermetisch dichten 
Verschlieften der Offnung 28 und andererseits dem 
Warmetransport aus dem Inneren des Gehauses 
nach aulien (Warmesenke). Hierfur werden ublicher- 
weise die Warme erzeugenden Bauteiie der im Ge- 
hause unterzubringenden Baugruppe mit dem metal- 
lenen Deckel 30 thermisch gekoppelt. 

[0034] An dieser Stelle sei ausdriicklich darauf hin- 
gewiesen, dass das in Fig. 1 gezeigte Gehause 20 
rein beispielhaft gewahlt wurde. Das Rahmenteil 14 
■ kdnnte beispielsweise auch nur als ein Bestandteil 
des Gehauseteils 22 ausgebildet sein. Daruber hin- 



aus ware es selbstverstandlich auch vorstellbar, ne- 
ben der Rechteckform auch andere Formen zu ver- 
wenden und/cder die Offnung 28 in mehr als nur ei- 
ner Ebene verlaufen zu lassen, wobei dann auch das 
Abschlussteil 16 eine entsprechend an die Offnungs- 
form angepasste Form besitzt. Entscheidend ist le- 
diglich, dass das Rahmenteil 14 eine Fiache 26 be- 
sitzt, die eine Offnung umgibt, und dass das Ab- 
schlussteil 16 eine der Offnung 28 entsprechende 
Form besitzt und auf der Fiache 26 aufliegen kann. 

[0035] Bei den bisherigen Lpsungen aus dem. Stand, 
der Technik wurde der metallene Deckel 30 mit dem 
Gehauseteil 22 beispielsweise verschraubt, wobei 
zur Abdichtung zwischen Unterseite 32 und Fiache 
26 des Gehauseteils 22 eine Dichtung beispielsweise 
aus Silikon lag. 

[0036] Bei der in den Fig. 1 A, 1B gezeigten Losung 
wird die Verbindung des Deckels 30 mit dem Gehau- 
seteil 22 uber einen Schmelzkleber 40 erzielt, der 
eine Vertiefung 36 in der Fiache 26 des Rahrnenteils 
14 ausfullt. Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel ist 
als Vergussmasse ein Schmelzkleber gewahlt. Es 
versteht sich jedoch, dass auch andere sich bei 
Raumtemperatur auftragbare Materialien mit den 
entsprechenden vorgenannten Eigenschaften einge- 
setzt werden kdnnen. Nachfolgend werden jedoch 
nur Beispiele mit Schmelzklebem angegeben. 

[0037] Die Vertiefung 36 ist als Nut 37 ausgebildet, 
die - wie sich aus Fig. 2 sehr deutlich ergibt - die Off- 
nung 28 vollstandig umgibt. Die Tiefe der Nut 37 wird 
hierbei so ausgewahlt, dass der Schmelzkleber eine 
so grofte Elastizitat besitzt, dass er beispielsweise 
die durch Warmeausdehnung entstehenden Scher- 
krafte zwischen Deckel 30 und Gehauseteil 22 auf- 
nehmen kann. 

[0038] Neben einem 1-Komponenten-Materiai kann 
bevorzugt auch ein 2-Komponenten-Materia! als Ver- 
gussmasse allgemein und als Schmelzkleber im Be- 
sonderen verwendet werden, wobei das 2-Kompo- 
nenten-Material den Vorteil bietet, dass die Einsatz- 
temperatur auch uber der Verarbeitungstemperatur 
des Schmelzklebers liegen kann. In den beschriebe- 
nen 2-Komponenten-Schmelzklebern kdnnen auch 
reaktiv vernetzende 2-Komponenten-SchmelzkIeber 
oder Schmelzkleber auf Polyamidbasis eingesetzt 
werden. Daruber hinaus sind auch Materialien auf 
PU-Basis denkbar. 

[0039] Grundsatzlich ist bei der Wahl der Verguss- 
masse bzw. des Schmelzklebers wichtig, dass es 
bzw. er eine hohe Dichtigkeit und Elastizitat besitzt, 
so dass auch bei Ausdehnung von Gehauseteil 22 
und Deckel 30 entstehende Scherkrafte nicht zu Un- 
dichtigkeiten fuhren. Daruber hinaus muss das ge- 
wahlte Material je nach Anwendungsfall olbestandig 
sein und Temperaturen bis minus 40°C standhalten. 
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Die Adhasionseigenschaften des Materials spielen 
gegenuber der Dichtigkeit und Elastizttat hierbei eher 
eine untergeordnete Rolle. 

[0040] Das Verbinden von Deckel 30 und Gehause- 
teil 22 erfolgt sehr einfach in wenigen Schritten unter 
Verwendung eines SpritzgieGverfahrens. Hierbei bil- 
den das Gehauseteil 22 und der Deckel 30 die beiden 
Werkzeugteile, die in derSpritzgieftmaschinezusam- 
mengefuhrt werden. Um nun Schmelzkleber 40 in die 
Nut 37 einspritzen zu konnen, ist in dem Gehauseteil 
22 ein Kanal 38 vorgesehen, der von auBen in die 
Nut 37 einmundet. Selbstverstandlich konnen je nach 
Anwendungsfall auch mehrere solche Einspritzkana- 
le sowohl an der Auften- als auch an der Innenseite 
des Gehauseteils 22 vorgesehen sein. 

[0041] Der Schmelzkleber 40 fuilt die gesamte Nut 
37 aus und kommt in Kontakt mit entsprechenden 
Bereichen der Unterseite 32 des Deckels 30. Nach 
dem Einspritzen kuhlt der Schmelzkleber langsam ab 
und liefert dann die gewunschten Eigenschaften, 
namlich Adhasionseigenschaften, um das Gehause- 
teil 22 mit dem Deckel 30 fest zu verbinden, sowie 
Dichtigkeitseigenschaften, um die Offnung 28 herme- 
tisch abzudichten, so dass weder Wasser noch Ol 
oder sonstige Materialien zwischen Deckel 30 und 
Gehauseteil 22 nach innen in das Gehause eindrin- 
gen konnen. 

[0042] Zur Vereinfachung der Handhabung von De- 
ckel 30 und Gehauseteil 22 ist es denkbar, die beiden 
Teile vor dem eigentlichen Verbinden mit dem 
Schmelzkleber 40 aneinanderzu heften, so dass sie 
eine einzige handzuhabende Einheit darstellen. 

[0043] In Fig. 3a und 3b sind zwei Ansichten eines 
Gehauses 20' gezeigt, das sich nur unwesentlich von 
dem beschriebenen Gehause 20 in Fig. 1 unter- 
scheidet. Aus diesem Grund sind gleiche Teile mit 
gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet, so dass 
auf eine nochmalige Beschreibung dieser Teile ver- 
zichtet werden kann.. 

[0044] Das in Fig. 3 gezeigte Gehause 20* kommt 
dann zum Einsatz, wenn zumindest eine Durchfuh- 
rung in das Gehauseinnere notwendig ist. Eine sol- 
che Durchfuhrung wird bspw. dann bendtigt, wenn 
eine elektrische Steuereinheit mit Energie und Signa- 
len versorgt werden muss. 

[0045] in Fig. 3a ist ein Kontaktelement 50 zu er- 
kennen, das eine Seitenwand 24 des Gehauseteils 
22 vollstandig durchdringt, d.h. das Kontaktelement 
ragtin einen Innenraum 52 des Gehauses 20* hinein. 
Zur Einbringung eines solchen Kontaktelement 50 
gibt es verschiedene Mdglichkeiten, wobei eine Mog- 
lichkeit bspw. darin besteht, das Kontaktelement 
durch die Seitenwand 24 zu schiellen. Eine andere 
Moglichkeit besteht darin, das Kontaktelement 50 bei 



der Herstellung des Gehauseteils 22 selbst zu um- 
spritzen. 

[0046] Um eine Abdichtung im Bereich der Durch- 
fuhrung des Kontaktelements 50 zu erreichen, ist 
eine zweite Vertiefung 60 vorgesehen, die sich aus- 
gehend von der Nut 37 in Richtung des Bodens 18 er- 
streckt und die Durchfuhrungsstelle passiert. Wie 
sich aus Fig. 3A ergibt, durchlauft das Kontaktele- 
ment 50 diese Vertiefung 60. Beim Einspritzendes 
Schmelzklebers in die Nut 37 fuilt sich nun auch die- 
se Vertiefung. 60, so dass der in der Vertiefung.60 lie- 
gende Abschnitt des Kontaktelements 50 vollstandig 
vom Schmelzkleber umflossen wird. Aufgrund der 
ausgezeichneten Eigenschaften des Schmelzklebers 
40 wird die „Problemzone", namlich der Spalt zwi- 
schen Kontaktelement und Seitenwand im Bereich 
der Durchfuhrung vollstandig abgedichtet. Beson- 
ders vorteilhaft bei dieser Ausgestaltung ist, dass die 
Abdichtung der Durchfuhrung zusammen mit dem 
Verbinden des Deckels 30 mit dem Gehauseteil 22 in 
einem Schritt erfolgt. 

[0047] Fig. 3B zeigt das Gehause 20' in einer ande- 
ren Ansicht, in der zu erkennen ist, dass mehrere 
Kontaktelemente 50 die Seitenwand 24 durchdrin- 
gen. Ferner ist gezeigt, dass sich die Vertiefung 60 in 
horizontaler Richtung so weit erstreckt, dass alle 
Kontaktelemente im Bereich der Vertiefung 60 liegen. 

[0048] An dieser Stelle sei noch angemerkt, dass 
die Vertiefung 60 in dem vorliegenden Beispiel als 
Sackioch ausgebildet ist. Es ware jedoch auch denk- 
bar, dass sich die Vertiefung 60 bis zum Boden 18 er- 
streckt und dort nach aufcen mundet. In diesem Fall 
muss jedoch beim Einspritzen des Schmelzklebers 
40 diese Offnung nach AuBen abgedeckt werden. 
Diese Losung ist bspw. dann notwendig, wenn die 
Kontaktelemente 50 wahrend der Herstellung des 
Gehauseteils 22 urnspritzt werden. 

[0049] In Fig. 4A und 4B sind zwei Ansichten eines 
weiteren Gehauses 20" gezeigt, das sich nur unwe- 
sentlich von dem beschriebenen Gehause 20 in 
Fig. 1 unterscheidet. Aus diesem Grund sind gleiche 
Teile mit gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet, 
so dass auf eine nochmalige Beschreibung dieser 
Teile verzichtet werden kann. 

[0050] Das Gehause 20" weist neben den Seiten- 
wanden 24 zusatzlich ein Deckeiteil 80 auf, das aus 
dem gleichen Material wie die Seitenwande und 
bspw. einteilig mit diesen gefertigt ist. Das Deckeiteil 
80 weist eine Offnung 28 auf, wobei diese Offnung 28 
von einer am Deckeiteil vorgesehenen Verbindungs- 
flache 26 umschlossen wird. Diese Verbindungsfia- 
che 26 ist in Fig. 4B deutlich zu erkennen. Diese Ver- 
bindungsflache 26 wird dadurch erreicht, dass in den 
die Offnung 28 umgebenden Rand des Deckelteils 80 
eine Vertiefung 82 eingebracht wird. Es wird damit 
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quasi eine flanschartige Kontur 84 ausgebildet, die 
die Offnung 28 umgibt Auf dieser flanschartigen 
Kontur 84 ist die Verbindungsflache 26 vorgesehen. 

[0051] Die Offnung 28 wird nun von einem Deckel 
70 verschlossen, der dem Deckel 30 der vorgehen- 
den Ausfuhrungsbeispiele entspricht. Der Deckel 70 
ist aus einem gut warmeleitfahigen Material, bspw. 
Metall, vorzugsweise Aluminium gefertigt. Um eine 
mit dem Deckeiteil 80 flachenbundige Strukturzu er- 
halten, weist der Deckel 70 ebenfalls eine flanschar- 
tige Kontur 74 auf, die durch eine umlaufende Vertie- 
fung 72 ausgebildet wird; Die Abmessung der beiden 
Vertiefungen 82 und 72 wird so gewahlt, dass die 
Summe der beiden Tiefen grafter ist als die Dicke des 
Deckelteils 80 bzw. des Deckels 70. Damit soli er- 
reicht werden, dass Deckeiteil 80 und Deckel 70 wie 
in Fig. 4B gezeigtzusammengefuhrt werden konnen, 
ohne dass es zu einer Spaltbildung zwischen den 
beiden Teilen kame. Daruber hinaus sollen die bei- 
den Teile 70, 80 eine ebene Flache bilden. 

[0052] In der Kontur 84 des Deckelteils 80 ist zumin- 
dest ein Einspritzkanal 38 vorgesehen, durch den der 
Schmelzkleber 40 in die Vertiefung 82, d.h. den Spalt 
zwischen Verbindungsflache 26 und Kontur 74 des 
Deckels 70 eingespritzt werden kann. 

[0053] Diese Art der Verbindung entspricht jener, 
die mit Bezug auf die Fig. 1-3 bereits beschrieben 
wurde, so dass an dieser Stelle nicht weiter darauf 
eingegangen werden muss. 

[0054] Zusammenfassend zeigt sich also, dass eine 
sehr einfache Moglichkeit geschaffen wurde, zwei 
Teile mit unterschiedlichen Ausdehnungskoeffizien- 
ten miteinander zu verbinden, wobei gleichzeitig der 
Raum zwischen den beiden Teilen abgedichtet wird. 
Die Eigenschaften eines Schmelzklebers sind bei ei- 
nem entsprechend vorgesehenen Klebervolumen so 
gut, dass die Verbindung auch widrigen Umstanden 
widersteht, insbesondere hohen Temperaturschwan- 
kungen, und zudem oibestandig ist. Dadurch, dass 
der Schmelzkleber in einer Vertiefung liegt, sind die 
Angriffsflachen nach aulien sehr gering, so dass die 
Bestandigkeit gegenuber widrigen Umgebungsein- 
flussen sehr hoch ist. Der Einsatz einer erfindungsge- 
maften Baueinheit im Kraftfahrzeugbereich und im 
Elektronikbereich fuhrtdeshalb zu groften Vorteilen. 

Patentanspruche 

1. Baueinheit mit einem Rahmenteil (14), das 
eine eine Offnung (28) umgebende Verbindungsfla- 
che (26) aufweist, und mit einem Abschlussteil (16), 
das auf der Verbindungsflache (26) liegt und die Off- 
nung (28) abdeckt, wobei Rahmenteil (-14) und Ab- 
schlussteil (16) aus Materialien mit unterschiedlichen 
Warmeausdehnungskoeffizienten bestehen, da- 
durch gekennzeichnet, dass in der Verbindungsfla- 



che (26) eine zum Abschlussteil (16) hin offene um- 
laufende Vertiefung (36, 37; 82) vorgesehen ist, wo- 
bei zumindest ein Einspritzkanal (38) in die Vertie- 
fung (36, 37; 82) einmundet, und dass in die Vertie- 
fung (36, 37; 82) eine Vergussmasse (40) durch den 
Einspritzkanal (38) eingespritzt ist, der eine Abdich- 
tung und Verbindung zwischen Abschlussteil (16; 70) 
und Rahmenteil (14; 80) schafft. 

2. Baueinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Vergussmasse (40) ein 2-Kompo- 
nenten-Kleber ist. 

3. Baueinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Vergussmasse (40) ein reaktiv 
vernetzender Kleber ist. 

4. Baueinheit nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Vergussmasse 
ein Material auf PU-Basis ist. 

5. Baueinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Vergussmasse (40) ein Kleber auf 
Polyamidbasis ist. 

6. Baueinheit nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Vergussmasse 
ein Schmelzkleber ist. . 

7. Baueinheit nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Rah- 
menteil (14) aus Kunststoff und das Abschlussteil 
(16) aus Metall sind. 

8. Baueinheit nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Bau- 
einheit (10) ein aus zumindest zwei Gehauseteilen 
(22, 30) bestehendes dichtes Gehause (20) ist, wobei 
das Rahmenteil (14) das erste Gehauseteil (22) und 
das Abschlussteil (16) das zweite Gehauseteil (30) 
ist. 

9. Baueinheit nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass in dem Gehause (20) Bauelemente, 
insbesondere elektronische Bauelemente vorgese- 
hen sind, wobei zumindest ein Bauelement mit dem 
Abschlussteil (16, 30) thermisch gekoppelt ist. 

10. Baueinheit nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass zumin- 
dest ein Kontakteiement (50) vorgesehen ist, das das 
Rahmenteil (14) an einer vorgegebenen Stelle durch- 
dringt, und dass sich im Bereich dieses Kontaktele- 
ments (50) die Vertiefung (36, 60) uberdie Stelle hin- 
aus erstreckt, so dass der eingespritzte Schmelzkle- 
ber das Kontakteiement (50) innerhalb der Vertiefung 
(60) umgibt. 

11. Verfahren zur, Herstellung einer Baueinheit, 
insbesondere einer Baueinheit nach einem der An- 
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spruche 1 bis 8, mit den Schritten: 
Bereitstellen eines Rahmenteils (14; 80), das eine 
eine Offnung (28) umgebende Verbindungsflache 
(26) aufweist, in der eine umlaufende Vertiefung (36; 
82) vorgesehen ist, 

Bereitstellen eines Abschlussteiis (16; 70), das auf 
der Verbindungsflache (26) liegt und die Offnung (28) 
abdeckt, wobei Rahmenteil (14; 80) und Abschluss- 
teil (16) aus Materialien mit unterschiedlichen War- 
meausdehnungskoeffizienten bestehen, 
Zusammenbringen von Rahmenteil (14) und Ab- 
schlussteil (16), so dass das Abschlussteil (16) auf. 
der Verbindungsflache (26) liegt, und 
Einspritzen einer Vergussmasse (44) durch zumin- 
dest einen Einspritzkanal (38) in die Vertiefung (36; 
82), urn das Abschlussteil (16) mit dem Rahmenteil 
(14) zu verbinden und den dazwischenliegenden 
Spalt abzudichten. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Vergussmasse (40) ein 
2-Komponenten-KIeber ist. 

13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Vergussmasse (40) ein reak- 
tiv vemetzender Kleber ist. 

14. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Vergussmasse (40) ein Kle- 
ber auf Poiyamidbasis ist. 

15. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Vergussmasse (40) ein Mate- 
rial auf PU-Basis ist. 



16. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 

15, dadurch gekennzeichnet, dass die Vergussmas- 
se ein Schmelzkleber ist. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 

16, dadurch gekennzeichnet, dass 

das Rahmenteil (14) mit einer Vertiefung (60) bereit- 
gestellt wird, die an zumindest einer vorgegebenen 
Stelle vergroftert ist, und 

zumindest ein Kontaktelement (50) an dieser Stelle in 
das Rahmenteil (14) eingebracht ist, so dass es das 
Rahmenteil und die Vertiefung durchdringt, wobei 
das Kontaktelement beim Einspritzen der Verguss- 
masse (40) in die Vertiefung (36, 60) umspritzt wird 
und eine Abdichtung zwischen Kontaktelement (50) 
und Rahmenteil (14) schafft. 

Es foigen 3 Blatt Zeichnungen 
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Fig. 4B 
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